



































































































































試験条件 25 ??????，???????????????????? 下･稼働時間は6時間
･賦験中に43回試験片を切削
･恒温環境(±1.5･C)
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対象ワー ク(快削黄銅）
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実用化
0
8主軸回転数4000mm室趣且垣
▼▼補正式の係数を最小二乗法により最適化
且切削条件
遅匿上昇試験》｜』》?
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加エ径変化犠を約80%滅少
|補正式の汎用性を確腿’
*tw
機械周囲票庵を上昇
87
一時停止試験(1)温度上昇試験
賦験条件賦験条件
賦験中一定の時柵ごとに機械を停止
賊験中に室温を8℃上昇させ切削賦験を実施
一・一加工催変化量(補正前）
停止条件を3条件提案
停止条件2
一ロー予測庇形量
一△－加工径変化丘(補正醤）
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停止条件3停止条件1 ?????
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|賦験中',jOmin.60min,20minの停止期間を設ける’加工径変化幅を約70％減少
P
|賦験中に周囲環境が変化した増合でも対応可能であることを誼鯉 実際の加エ現増に近い象件を模擬し切削賦験
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一時停止試験(2)
一・一麺〒＝化丑(浦産的）
一時停止試験(3)
扁 墓詞
－①一手轟更扇量
???《?
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－■一加工径愛化量(補正的〕
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原因
主軸温度が棚械停止中に低下し
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函時間－1
索温1，℃主軸回転数2000mm停止条件1
実際の加エ径変化丑は
停止前後でほぼ同値 5
｜加ｴ径変化幅蓉0%城少
他の賦験においても良好な補正効果を確圏
‐
－対策一
再稼働時に主軸温度を
初期値として再股定
実用環境下においても商精度の補正が可能
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機械の周囲温度が常に変化
工具交換,休憩などによる機械の一時停止
結言･今後の予定
一結言
・検討してきた熱変形補正システムが.構造の異なるCNC旋
盤に対しても有効であり,汎用性が高いことを確麗した
。工場環境を模擬した種々の条件下で切削試験を行ったところ，
いずれも高い補正効果が得ることができ,本補正システムの
適応性を確麗した
一今後の予定
・提案した補正方法を実際の加工機の数値制御システムへ
組み込みフィールド試験を実施
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